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ская обработка, после которой не требуется обеспечивать твердость на 
большую глубину металла, то нет необходимости второй раз воздейст-
вовать на весь объем металла. Поверхностная закалка при меньших 
затратах времени и энергии обеспечить поверхностный слой нужной 
твердости. 
В докладе обсуждаются результаты исследования структуры и 
свойств поковки из стали 70Х3ГНМФ массой порядка 70 т. для изуче-
ния возможности совершенствования режима предварительной терми-
ческой обработки крупных поковок. 
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В работе приведены данные исследований по влиянию различных 
видов термообработки с нагревом в межкритический интервал темпе-
ратур (МКИТ) (нормализация, закалка с последующим низким и высо-
ким отпуском), изотермическая закалка на структуру и механические 
свойства низколегированных сталей 09Г2С, 20ГЛ, 38ХС, 45Г, 45ХН. В 
промышленности широкое применение нашла закалка из МКИТ низ-
колегированных сталей, содержащих, содержащих 0,05-0,07 % С, при-
меняемых для глубокой вытяжки. Другие виды термообработки с на-
гревом в МКИТ мало изучены, в связи с чем не нашли промышленного 
применения. Между тем накопление информации по данному вопросу 
позволит найти рациональные области применения термообработок с 
нагревом в МКИТ. В исследованных сталях при рациональных режи-
мах такой термообработки можно получить хорошее сочетание меха-
нических свойств. Наиболее хорошее сочетание свойств после различ-
ных видов термообработки с нагревом в МКИТ достигается оптималь-
ным нагревом и выдержкой в нем. При этом удается получить более 
высокие пластические характеристики и ударную вязкость, чем после 
традиционных термообработок с нагревом выше Ас3. Особенно высо-
кая пластичность при достаточном уровне прочностных свойств, соот-
ветствующих улучшаемым сталям, получена после оптимальных ре-
жимов изотермической закалки. Так в стали 38ХС после изотермиче-
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ской закалки из МКИТ по оптимальному режиму в сталях 38ХС и 45Г 
получены следующие свойства, соответственно(0,2=1070 МПа, 
В=1270 МПа, =21 %, КСU = 1,3 МДж/м
2  и 0,2=810  МПа,               
В=920 МПа, =24 %,  КСU = 1,4 МДж/м
2. 
Хорошее сочетание механических свойств является следствием 
получения многофазной (нижний бейнит, остаточный аустенит, фер-
рит, карбиды) микронеоднородной структуры. Остаточный аустенит 
при нагружении в процессе испытаний механических свойств может 
превращаться в мартенсит, что обусловливает дополнительную воз-
можность диссипации энергии и, соответственно повышение сопро-
тивления разрушению. 
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В существующих условиях постоянного роста цен на энергоноси-
тели первостепенной задачей является применение энергосберегаю-
щих режимов термической обработки и совершенствование сущест-
вующих. 
В общепринятых рекомендациях температуру закалки или норма-
лизации конструкционных сталей следует назначать при АС3+ 
+30…50 °С. Это связано с неравномерностью нагрева металла поковок 
в печах и большой инерционностью регулирования температур            
± 20 °С.  
Создание новых термических печей для проведения режимов 
термической обработки, обеспечивающих температурную однород-
ность в рабочем пространстве печи ± 5°С в диапазоне температур 
150…1100°С, открыло возможность получения требуемого уровня ме-
ханических свойств при назначении температуры аустенитизации на 
уровне АС3 + 10 °С. Предпринятые меры при назначении температуры 
аустенитизации позволили в полной мере удовлетворить всевозрас-
тающие требования заказчиков по равномерности распределения ме-
ханических свойств по длине и сечению заготовок. 
Пересмотрены подходы к назначению режимов термической об-
работки заготовок из углеродистых и низколегированных марок ста-
лей, а именно: 
